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Fig, 4 is a drawing showing, in a schematic representation, the position of the joint 
pins 1 1 in different phases of mounting the plate link chain which to date was always 
manually to be assembled. 

The joint pins 11 shown in dash-dotted lines indicate that these pins were introduced 
from above. Nevertheless they project only slightly beyond the outer face at this 
location of the outer plate, which outer face is opposite to the mounting track. By 
means of the first lifting tool designated as 16b, a respective pair of two joint pins 1 1 
is pushed back upward just as far as necessary and sufficient for putting on two further 
plate links. 

The longitudinal section shown in Fig. 4 can even be smaller because a small 
projection is already sufficient for centering the plate links. The same explanation as 
for the lifting tool 16b is also true for the second lifting tool 16c and for possibly 
further lifting tools 16, wherein the number of necessary lifting tools depends on the 
number of plate links to be stacked on the respective joint pins 11, 

The invention as described by means of an example of a roller chain having two chain 
element blocks arranged in parallel to each other and by means of an example of a 
plate link chain consisting only of plate links, can be applied in a suitable similar 
mariner to all other plate link chains and, if desired, also to an apparatus provided for 
assembling other single components. 
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Vorriohtung zum Zusammenbau von Laschenketten 

Die Erflndung betrifft eine Vorriohtung zum Zu- 
sammenbau von Laschenketten, insbesondere von Rollenketten mit 
einem dder mehreren parallel nebeneinander angeordneten Ketten- 
gliedblicken, bei welcher eine ebene, vorzugsweise horizontal 
verlaufende, Montagebahn vorgesehen 1st, der Einrichtungen 
zum Zufiihren der Einzelteile, Pixier- und Spannelemente sowie 
Werkzeuge zur Montage der Einzelteile und bewegliche Greifer 
fur den Transport der Teile bzw. der Kette zugeordnet sind 
und auf der die einzelnen Kettenglieder bzw. deren Teile mit 
senkrecht zur Ebene der Montagebahn sich erstreokenden Gelenk- 
achsen gefiihrt sind. 

Bei einer bekannten Vorriohtung dieser Art wird 
zu Beginn des Montagevorganges am Anfang der Montagebahn 
in regelmSBigen Abstahden Jewells eine AuBenlasche der 
Lasrihenke1rfce^nil ,— dte^Mo^ aufgelegt, die darm von 

den beweglichen Greifern zu einer Montagestelle transportiert 
wird, wo jeweils ein Gelenkstift in jeweils eine Gelenkboh- 
rung der AuBenlasche eingesetzt wird. Dies geschieht in 
solcher Weise, daB jeder Gelenkstift nur mit seinem der 
Montagebahn zugekehrten Endabschnitt in die Gelenkbohrung 
der AuBenlasche eingedriickt wird, so dafl der iibrige um ein 
Vielfaches groBere Lahgenabschnitt des Gelenkstif tes frei und 
etwa senkrecht auf der Montagebahn stehend angeordnet ist. 
Von den beweglichen Greifern wird die Lasche mit den beiden 
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senkrecht zur Montagebahn stehenden Stiften danaoh zu den 
nachsten Montages te lien weitertransportiert , wo auf die 
freien Langenabschnitte der Gelenkstifte nache inander die 
Ubrigen Einzelteile, wie z.B. Rollen, HUlsen, Innen- oder 
Zwischenlaschen und schliefilich die zweite Aufienlasche auf- 
gesehobenind befestigt werden. 

Diese bekannte Vorrichtung zum Zusammenbau von 
Laschenketten besitzt den wesentlichen Nachteil, daS die der 
Montagebahn abgekehrten Endabschnitte der Gelenkstifte nur 
sehr unzulanglich gefiihrt sind, so dafi die Achsabstande der 
Gelenkstifte ira Bereich ihrer freien Endabschnitte oftmals 
um ein betrachtliches Mafl vom Sollwert -abweichen und daS 
aufierdem die freien Endabsehnitte der Gelenkstifte unterein- 
ander sowie in Bezug auf die Vorrichtung nicht fluchten. Dies 
beruht vor allem darauf, da6 die relativ langen Gelenkstifte 
nur an einem Endabschnitt durch Einstecken in eine Gelenk- 
bohrung der Aufienlasche in vollig unzureichender Weise ausge- 
richtet und fixiert sind, zumal die Gelenkbohrung wegen der 
geringen Dicke der Aufienlasche nur kurz und deshalb zur Aus- 
richtung und Pixierung des langen freien Endabschnitte s des . 
Gelenkstiftes nicht geeignet ist. Hinzu kommt noch, daQ 
die Gelenkbohrur^ider Auflenlaschen in aller Regel durch 
Stanzen in die AuBenlaschen eingebracht werden. Dies bedeutet, 
dafi die Gelenkbohrungen der Auflenlaschen, im Langsschnitt 
betrachtet, eine konische Form besitzen, so dafi Jeder Gelenk- 
stif t nach dem Einschieben in die zugeordnete Gelenkbohrung 
von dieser nicht einmal auf der ganzen, ohnehin recht kurzen 
LSnge der Bohrung umschlossen ist, sondern allenfalls auf 
einem sehr kurzen, praktisch linienfSrinig schmalen Langen- 
abschnitt dieser Bohrung. Inf olgedessen ist es bei der 
bekannten Vorrichtung zum Zusammenbau von Laschenketten 
niemals moglich, die freien Endabschnitte der Gelenkstifte 
so exakt auszurichten, wie dies tatsachlich erf orderlich 
ist, um eine einwandfreie Montage der nachfolgend auf die 
Gelenkstifte aufgeschobenen Einzelteile der Laschenkette zu 
ermSgliehen. Q0988 4/0079 
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Bex der bekannten Vorrichtung zum Zusammenbau 
von Laschenketten ergeben sieh aus den vorgenannten Grunden 
Nachteile, die sowohl den Herstellungsablauf als auch die 
Qualitat des Produktes, nSmiich der Laschenkette, erhebiich 
beeintrachtigen. So koramt es beispielsweise haufig vor, daB 
sich die freien Endabsohnitte der Gelenkstifte wegen ihrer 
vollig unzureichenden Fiihrung durch eine Kippbewegung relativ 
welt aus der vorgesehenen Lage entfernen, so daB es an ein- 
zelnen nachf olgenden Montagestationen der Vorrichtung nieht 
mtfglich ist, die dort zugefuhrten Einzelteile der Laschen- 
kette zu montieren, well sich die freien Endabsohnitte der 
Gelenkstifte nicht an- der Stelle befinden, welche sie eigent- 
lich einnehmen sollten. In derartigen Fallen befindet sich 
vor allem die Stirnflache der freien Endabsohnitte der Ge- 
lenkstifte an einer anderen Stelle als die Gelenkbohrung 
eines zugefuhrten Elnzelteiles, so daB ein Aufschieben dieses 
-Einzelteils auf den Gelenkstift je nach Gr6Qe der Abweichung 
nur mit erheblichen Schwierigkeiten und einer Beschadigung 
des betref fenden Einzelteils bzw. des Gelenkstiftes oder 
Uberhaupt nicht moglich ist. Ein einwandfreies Aufschieben 
der Einzelteile auf die Gelenkstifte ist -namlich nur dann 
moglich, wenn sich die Stirnflache des freien Endabschnittes 
des Gelenkstiftes genau im Bereich der Gelenkbohrung des auf- 
zusetzenden Einzelteils befindet. Dies setzt jedoch voraus, 
dafi die Gelenkstifte einwandfrei ausgerichtet und gefUhrt 
sind, was hex der bekannten Montagevorrichtung keineswegs 
der Fall ist. Durch die groBe freie Lange des Gelenkstiftes 
macht sich bereits eine geringfugige, kaum feststellbare- 
/Ungenauigkeit der Gelenkbohrung in der AuBenlasche an den 
freien Endabschnitten des Gelenkstiftes sehr stark bemerkbar. 
Infolgedessen ergibt sich in aller Regel eine mehr oder 
weniger groBe Lagendifferenz und nur hBchst seiten einmal - 
eine wirkliche tibereinstimmung zwischen der Stirnflache des 
Gelenkstiftes und der Gelenkbohrung des betreffenden Einzel- 
teils. Ist die Abweichung zwischen der vorgeschriebenen und 
der tatsachlichen Stellung des freien Endabschnittes der Ge- 
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lenkstif te nicht allzu grofi und ein grSfieres Spiel zwischen 
dem Aufiendurchmesser des Gelenkstif tes und dem Innendurch- 
messer der Gelenkbohrung des betreffenden Einzelteiles vor- 
handen, so lSflt sich im allgemeinen das Einzelteil auf den 
betreffenden Gelenkstift aufsehieben. Dies ist jedoch in den 
meisten Fallen mit Beschadigungen der miteinander zu kuppeln- 
den Telle verbunden. Da der Gelenkstift meist wesentlioh 
barter ist als das betreffende Einzelteil, beispielsweise 
eine Lasche, wirkt der Gelenkstift wie ein Stanzwerkzeug, 
so daB beitn maschinellen Aufsehieben der Lasche auf den 
Gelenkstift eine etwa mondsichelf ormige , je nach der Ab- 
. weichung groflere oder kleinere Ausnehmung aus der Lasche 
herausgestanzt wird. Die Gelenkbohrung der Lasche erhalt da- 
bei eine unrunde Form und das Spiel zwischen der Lasche und 
dem Gelenkstift wird unbeabsichtigt grofl. Diese Vergrofierung 
des Spiels betragt oftmals viele Zebntel Millimeter, manchmal 
sogar mehr als einen Millimeter. Hierdurch wird dieses be- 
treffende KettenstUck zum AusschuBstUck, well es den hohen . 
Anf order ungen, die an die Genauigkeit der Teilung derartiger 
Laschenketten gestellt werden, bei weitem nicht mehr gerecht 
wird. AuBerdem beeintrachtigt eine in dieser Weise beschadigte 
Lasche die QualitSt der Kette dadurch, daB diese Lasche in- 
folge des zu grofien Spiels zwischen Gelenkbohrung und Gelenk- 
stift nicht mehr in der Lage ist, Zugkrafte zu iibertragen. Die 
auf tretenden ZugkrSf te nrfissen dann von den benachbarten 
Laschen mit Ubertragen werden, die auf diese Weise tiberbe- 
lastet werden, was die Bruchfestigkeit der betreffenden 
Laschenkette betrachtlich absinken l£iflt. 

Besonders nachteilig wirken sich derartige Aus- 
stanzungen bei AuBenlaschen aus, die bei Laschenketten mit 
PreBsitz'auf die auBeren Endabschnitte der Gelenkstifte auf- 
geschoben und gehalten werden. Kommt es bei den AuBenlaschen. 
zu derartigen Ausstanzungen, so 1st die AuBenlasche nicht mehr 
durch PreBsitz auf dem betreffenden Endabschnitt des Gelenk- 
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stiftes befestigt, sondern sie sitzt nur noch relativ locker 
auf dem Endabschnitt des Gelenkstiftes auf . Eine solohe Kette 
ist nicht zu gebrauchen, well ihre Einzelteile nicht aus- 
reichend fest miteinander verbunden sind und sie wahrend des 
Betriebes auseinanderfallen wurden. Ein weiterer Nachteil 
derartiger Ausstanzungen 1st darin zu sehen, dafl sie nicht 
nur ein zu grofies, sondern auch ein untersehiedlich groBes 
Spiel zwischen den Gelenkbohrungen und den Gelenkstiften be- 
wirken. Infolgedessen kommt es zu einem Schragzug der Kette, 
der dadurch ent stent, daS aufgrund des unterschiedliohen 
Spiels zwisohen den Gelenkstiften und den Gelenkbohrungen 
die Lahge eines aus einer Anzahl von hintereinander angeord- 
neten Laschen bestehenden Lasohenstranges verschieden ist von 
der des benachbarten Lasohenstranges, der aus der gleichen 
Anzahl von Laschen besteht. Dieser Schragzug sowie die eben- 
f alls durch die Ausstanzungen verursachten Teilungsf ehler 
einer Laschenkette lassen diese deshalb unbrauchbar -werden, 
weil bei solchen Ketten stets die Gefahr besteht, dafi sie 
wahrend des Betriebes von ihren KettenrMaern abspringen. AuBer- 
dem verschleiflen derart unzulangliche Ketten sehr schnell und 
verursachen wahrend des Betriebes starke Gerausehe. 

SchlieBlich ist noch zu erwahnen, daS die bei den 
Ausstanzungen abf allenden Werkstoffstiickchen zu Storungen an 
der Montagevorrichtung fuhren konnen, indem sie sich bei- / 
spielsweise zwischen zwei aufeinandergleitenden Maschinen- 
teilen festsetzen und diese durch Riefenbilduhg erheblich 
beschSdigen Oder gar blockieren. In beiden Fallen ist eine 
umfangreiche Beparatur der Vorrichtung notwendig, die einen 
betrachtlichen Auf wand an Arbeit szeit und Kosten erfordert. 

Die Erfindung hat sich die Aufgabe gestellt, eine 
Vorrichtung und ein Verfahren sura Zusamraenbau von Laschen- 
ketten, insbesondere von Rollenketten mlt einem oder mehreren 
parallel nebeneinander angeordneten KettengiiedblScken, zu 
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schaffen, der bzw. dem die vorbeschriebenen Nachteile nicht 
anhaften und mit der bzw. dem es moglich 1st, eine Laschen- 
kette mit groBer Genauigkeit bei geringem Ausschufianteil her- 
zustellen. Diese Aufgabe wird erfindungsgemafi dadurch gelost, 
daS die Montagebahn eine in deren Langsrichtung verlaufende 
Fiihrungsnut aufweist, die sich von der Montagestelle der 
Gelenkstifte der Kette bis zum Ende der Montagebahn erstreckt 
und deren Bodenflache als Anschlag- und Ftthrungsf lache. zur 
axialen Pixie rung und FUhrung der Gelenkstif te in Bezug auf 
die anderen bereits montierten Einzelteile der Kette ausge- 
bildet ist. Durch die Anordnung einer derartigen Fiihrungsnut 
in der Montagebahn wird zunSchst erreicht, dafi die Gelenk- 
stifte durch die Ebene der Montagebahn hindurch tief in die 
erste, auf der Montagebahn aufgeiegte Lasche eingeschoben 
werden konnen, so dafl die der Montagebahn abgekehrten freien 
Endabsehnltte der Gelenkstifte wesentlich kllrzer als bei der 
bekannten Vorrichtung sind. Dies fiihrt dazu, daB groBere 
Lagenabweiehungen zwischen den StimflHchen der Gelenkstifte 
und den Galenkbohrungen der genau geftihrten tibrigen Einzel- 
teilen der Kette nicht mehr mSglich sind, well die bislang 
vorhandene groQe LSnge des freien Endabschnittes des Gelenk- 
stiftes sich nicht mehr nachteilig auswirken kann. Selbst 
bei einer relativ ungenauen FUhrung der Gelenkstifte in den 
Gelenkbohrungen der ersten auf die Montagebahn aufgelegten 
Lasche, die den gleiehen Neigungswinkel des Gelenkstiftes 
zur Montagebahn wie bet der bekannten Vorrichtung erlaubt, 
bleibt die Lagenabweichung immer noch auBerordentlich klein, 
weil die nur sehr kurze Lange des freien, von der Montagebahn 
abgekehrten Endabschnittes des Gelenkstiftes selbst bei einer 
relativ grofien Neigung des gesamten Gelenkstiftes zur Montage- 
bahn nur urn einen kaum nennenswerten, in der Praxis nicht 
storenden Betrag von seiner Soilage abweicht. Diese Abweichung 
1st bei der erfindungsgemafien Vorrichtung derart gering, dafl 
sie durch das kleine, iiblicherweise vorhandene Spiel zwischen 
dem Gelenkstift und der Gelenkbohrung ausgeglichen wird. Aus- 
stanzungen der Laschen wie bei der bekannten Vorrichtung werden 
auf diese Weise zuverlSssig vermieden. 
009884/0079 
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Da bei der erf indungsgemSBen Vorrichtung im 
Gegensatz zu der bekannten Bauart keine Ausstanzungen der 
Laschen zu befUrehten sind, entfallen in vorteilhaf ter Weise 
auch alie vorgenannten Nachteile, die ihre Ursache letstlich 
in den mehr oder weniger groBen, bei der bekannten Bauart 
nicht zu vermeidenden Ausstanzungen der Gelenkbohrungen der 
Laschen haben. So laBt sich rait der erf indungsgemaBen Vor- 
richtung eine Kette herstellen, deren Teilung mit hoher 
Genauigkeit eingehalten 1st.* Auch ein Schragzug durch un- 
gleiche Lange der einzelnen Laschenstrange ist nicht zu be- 
fUrehten, well die Gelenkbohrungen der einzelnen Laschen in 
keiner Weise durch Ausstanzungen bei der Montage tiberdies 
unregelmaBig erweitert sind, sondern Jewells nur die Grofle 
und den Achsabstand voneinander aufweisen, wie als Sollwert 
vorgesehen ist. Somit ist es auch nicht moglich, daB die 
PreBpassung zwischen den Gelenkstif ten und den Gelenkbohrun- 
gen der AuBenlaschen durch irgendwelche Ausstanzungen zer- 
stort werden. Die AuBenlaschen si tzen demnach fest auf den 
Endabschnitten der Gelenkstifte und lcsen sich auch bei 
hoher Beanspruchung der Kette nicht. Ferher wird durch die 
Vermeidung von Ausstanzungen erreicht, dafl sSmtliche Laschen 
gleichraSBig an der Obertragung der Zugbeanspruchung der Kette 
wahrend des Betriebes beteiligt sind, so daB keine der einzel- 
nen Laschen uberbeansprucht wird. Dies wirkt sich wiederum 
vorteilhaf t auf die Bruchf estigkeit der Kette aus. Darttber 
hinaus treteji bei der Herstellung der Kette auch keine 
Schwierigkeiten auf, die durch von den Gelenkstif ten ausge- 
stanzte Werkstoff teilchen verursacht werden. Es braucht nicht 
beftirchtet zu werden, daB diese Werkstof f teilchen zwischen 
zwei aufeinander gleitende Teile der Montagevorrichtung ein- 
dringen und diese beschadigen oder gar blockieren. Der Ver- 
SchleiB der Montagevorrichtung sowie der vielf ach groBe Auf- 
wand fur die bei der bekannten Bauart hSuf ig aus diesem Grunde 
notwendigen Reparaturen wird eingespart. 
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Bei einer bevorzugten Ausfiihrungsf orm der Er- 
findung besitzt die Bodenflache der PUhrungsnut eine oder 
mehrere Stufen, deren Hohen so bemessen sind, daS der der 
Bodenflache abgekehrte Endabschnitt jedes Gelenkstif tes Je- 
wells nur urn ein geringes, zur Zentrierung der nachfolgend 
aufgesetzten Einzelteile der Kette unbedingt notwendiges Mafi 
die der Montagebahn abgekehrte Suflere Oberflache der bereits 
montierten Einzelteile uberragt. Auf diese Weise werden die 
Differenzen zwischen der Lage der Stirnflache der Gelenkstifte 
und der Gelenkbohrungen der jeweils aufgesetzten Einzelteile 
so gering wie nur irgend roSglieh gehalten. Inf olgedessen ist 
es mittels der Vorrlchtung nach der Erfindung. sogar moglich, 
Laschenketten zu montieren, die bislang nur von Hand montiert 
werden konnten." Dies gilt insbesondere fUr Laschenketten, die 
lediglich aus einzelnen Laschen und Gelenkstif ten bestehen 
und keine Rollen und HUlsen besitzen. Diese Laschenketten 
weisen besonders enge Passungen zwischen den Gelenkstif ten 
und den Gelenkbohrungen auf, so dafl bereits geringfiigige 
Abweichungen in der Lage der Gelenkstifte bei einer mas chi- 
nellen Montage Ausstanzungen verursachen wiirden, welche die 
vorerwahnten Nacht'eile zur Folge hatten. Inf olgedessen hat 
man derartige Ketten bislang stets auf relativ umstandliche 
und teure Weise von Hand zusammenbauen nriissen. Mit der Vor- 
richtung nach der Erfindung ist jedoch eine Montage auch 
dieser Laschenketten ohne weiteres moglich. 

Es hat sich als zweckmafiig erwiesen, wenn jeweils 
kurz vor einer Stufe in der Bodenflache der Fuhrungsnut ein 
in diese eingelassenes, senkrecht zur Montagebahn verschieb- 
bares Hubwerkzeug angeordnet ist, welches zum axialen Ver- 
schieben von vorzugsweise zwei Gelenkstif ten entsprechend 
der Ebene des nachfolgenden Bodenf lachenabschnittes der Fuh- 
rungsnut vorgesehen ist, Mit diesem Hubwerkzeug jeweils kurz 
vor einer Stufe in der Bodenflache der PUhrungsnut lassen • 
sich die Gelenkstifte jeweils gerade so weit in axialer Rich- 
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tung versehieben, wie dies die Lage der Bodenflache des 
nSohsten Bodenfiachenabschnitt.es verlangt und wie es zur 
-Zentrierung der nachsten, auf die Endabschnitte der Gelenk- 
stifte auf gesetzten Einzel telle der Kette unbedingt erforder- 
. lich ist. Dabei 1st es mbglich, daB ein solches Hubwerkzeug 
nicht nur jeweils zwei, sondern auch mehr Gelenkstifte 
gleichzeitig in ihrer axialen Richtung in entsprechender 
Weise verschiebt. Selbstverstandlich ist es auch mb'glich, 
daB ein Hubwerkzeug bei jedem Hub jeweils nur einen einzeinen 
Gelenkstift in seine vorbestimmte Lage schiebt. 

Gegenstand der Erf indung ist ferner ein Verfahren 
zum Zusammenbau von Laschenketten unter Verwendung der vor- 
beschriebenen Vorrichtung, bei dem zunachst einige Einzelteile 
der Kette durch Einfiihren von Gelenkstif ten in deren Gelenk- 
bohrungen miteinander verbunden werden, wobei die Gelenkstifte 
etwa senkrecht zur Montagebahn eingefUhrt werden, wonach 
die ubrigen Einzelteile der Kette auf die Endabschnitte der 
Gelenkstifte aufgeschoben und befestigt werden. Dieses bekann- 
te Verfahren wird erfindungsgemSB dadurch verbessert, daB die 
Gelenkstifte beim Einfiihren in die Gelenkbohrungen der Einzel- 
teile wesentlieh welter zur Montagebahn hin in die Bohrungen 
der Einzelteile eingeschoben werden als es ihrer ' endgtilti gen 
Lage bei fertiggestellter Kette entsprichte Dabei ist es rat- 
sam, die Gelenkstifte mit ihrer der Montagebahn zugekehrten 
StirnflSche durch die Gelenkbohrungen hindurch bis gegen die ( 
BodenflSohe der Fuhrungsnut anzusehieben, der art, daB sie 
nur noch um ein geringes, zur Zentrierung der nachfolgend 
montlerten Einzelteile notwendiges MaB die der Montagebahn 
abgekehrte auflere Oberflache des SuBeren Einzelteils ttber- 
ragen. 

GemSB einem weiteren Merkmal der Erfindung werden 
die Gelenkstifte, vorzugsweise nach jedem Aufsetzen eines 
weiteren Einzelteils der Kette, von einem Hubwerkzeug in 
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axialer Richtung unter Vergroflerung ihres Abstandes von der 
Montagebahn senkrecht zu dieser verschoben, derart, daS sie 
nur ma ein geringes, zur Zentrierung der nachfolgend montier- 
ten Einzelteile notwendiges MaB die der Montagebahn abgekehrte 
auBere Oberflaehe des aufleren Einzelteils iiberragen. Dabei 
1st es jedoch aiich mSglich, die Gelenkstifte nicht nach jadem, 
sondern gegebenenf alls auch nach jedem zweiten Auf setzen 
eines weiteren Einzelteils der Kette zu verschieben. Ferner 
ist es moglieh, daS die Gelenkstifte einmal nach jedem, ein 
anderes Mai nach jedem zweiten Aufsetzen eines weiteren Ein- 
zelteils der Kette in axialer Richtung verschoben werden. 
Dies kann beliebig. von Fall zu Fall bestimmt werden, wobei 
die Bestimmung im wesentlichen davon abhangig ist, wie fest 
oder lose die Passung zwischen dem jeweils auf zuschiebenden 
Einzelteil und dem Gelenkstift ist. 

Bei einem Verfahren zum Zusammenbau einer Rollen- 
kette mit zwei parallel nebeneinander angeordneten Ketten- 
gliedblocken ist es vorteilhaft, wenn in die Gelenkbohrungen 
der in der gleiehen oder einer anderen Vorrichtung vorgefer- 
tigten Kettengliedblocke Gelenkstifte eingefuhrt werden, auf 
die zunachst eine "oder mehrere Zwischenlaschen und dann je- 
weils ein weiterer Kettengliedblock aufgeschoben werden, 
wonach zuerst die der Montagebahn abgekehrte und danach die 
der Montagebahn zugekehrte Auflenlasche aufgepreBt wird. Die 
der Montagebahn zugekehrte AuBenlasche kann dabei in vor- 
teilhafter Weise durch eine Offnung in der Fuhrungsnut der 
Montagebahn zugef Uhrt und von dort her auf die ansonsten f er- 
tigmontierte Kette aufgepreBt werden. Hierdurch ist es mog- 
lich, die der Montagebahn zugekehrte AuBenlasche als letztes 
Einzelteil zu raontieren, ohne die Kette in umstandlicher Weise 
wenden zu rnussen, urn diese AuSenlasche ebenf alls von der der 
Montagebahn abgekehrtai Seite her montieren zu konnen. Eine 
Montage der der Montagebahn zugekehrten AuBenlasche zu Beginn 
des gesamten Montagevorganges ist bei der erfindungsgemaBen 
Vorrichtung bzw. bei dem erfindungsgemaBen Verfahren nicht 
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ratsam, well der Gelenkstift sonst zunachst mit fast seiner 
gesamten Lange durch die Gelenkbohrung der der Montagebahn 
zugekehrten AuSenlasche hindurehgeschoben werden und irn Ver- 
lauf der Montage der iibrigen Einzelteile wieder abschnitts- 
weise von den verschiedenen Hubwerkzeugen durch diese Bohrung 
zuriickgeschoben werden miiSte. Dies hatte zur Folge, daB sich 
der PreSsitz, mit dem die der Montagebahn zugekehrte AuSen- 
lasche der Kette auf dem Endabschnitt des Gelenkstif tes auf- 
sitzt, zerstort wiirde, was wiederum zur Folge hatte, dafi diese 
AuSenlasche nicht mehr fest genug auf dem Endabschnitt des 
Gelenkstiftes aufsitzt und sich sehr leicht von diesem ab- 
lest. Lost sich jedoch eine AuSenlasche der Kette, so werden 
auch die auf den gleichen Gelenkstif ten wie diese AuSenlasche 
sitzenden Einzelteile frei, so daB die Kette in ihre Einzel- 
teile auseinanderf alien wiirde. Dies wird jedoch dadurch ver- 
mieden, daS beide Aufienlaschen und damit auch die der Montage- 
bahn zugekehrte AuSenlasche erst am Ende des Montagevorganges 
auf die Endabschnitte der Gelenkstifte aufgepreSt werden. 
Auf diese Weise bleiben die PreSpassungen zwischen den Ge- 
lenkbohrungen der AuSenlaschen und den Endabschnitten der Ge- 
lenkstifte erhalten. AuBerdem ist in vorteilhaf ter Weise zum 
Verschieben der Gelenkstifte in axialer Richtung wahrend der 
einzelnen Montagevorgange nur eine relativ geringe Kraft er- 
forderlich, well die Passungen zwischen den iibrigen Einzel- 
teilen der Kette und den Gelenkstiften keine PreS-, sondern 
Ubergangspassungen sind. 

Kach einem weiteren Merkmal der Erfindung erfolgt 
die axiale Verschiebung der Gelenkstifte durch die Hubwerk- 
zeuge jeweils loirz vor dem Auf setzen des nachsten zu. zentrie- 
renden Einzelteils. Es ist jedoch auch moglich, daS die axiale 
Verschiebung der Gelenkstifte durch die Hubwerkzeuge jeweils 
gleiehzeitig mit dem Auf setzen des nachsten zu, zentrierenden 
Einzelteils erfolgt. Im letzten Pall bedeutet dies eine be- 
traehtliche Zeitersparnis, so daB eine nach diesem Verfahren 
arbeitende Vorriehtung besonders leistungsf ahig ist. 
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In der Zeichnung 1st die Erfindung anhand zweier 
Ausfiihrungsbeispiele veranschaulicht . Es zeigen: 

Pig. 1 eine Vorrichtung zum Zusammenbau einer 

Rollenkette im Langsschnitt; 
Pig. 2 einen Schnitt nach der Linie II - II der 

Fig. 1 in vergroBertem MaBstab; 
Pig. 3 die Stelle bei A der Fig. 1 in vergrBBertem 

MaBstab; . 

Fig. 4 einen Abschnitt der Montagebahn einer Vor- 
richtung zum Zusammenbau von Laschenketten. 

Die in Fig. 1 dargestellte Vorrichtung zum Zusammen-- 
bau von Rollenketten besitzt eine Montagebahn 1, die von einem 
Maschinenrahmen 2 gehalten ist. Oberhalb der Montagebahn 1 
sind Einrichtungen 3 zum ZufUhren der Einzeiteile sowie Vor- 
richtungen 4 mit Pixier- und S panne lement en sowie Werkzeugen 
zur Montage der Einzeiteile angeordnet. 

Der Zusammenbau der Rollenkette erfolgt bei der 
Vorrichtung gemafi Fig. 1 von links nach rechts. Auf die mit 
la bezeichnete Oberf lache der Montagebahn 1 wird von der 
daruber angeordneten Zufuhrungseinrichtung 3 in regelmaBigen . 
Abstanden eine Seitenlasche 5 eines Kettengliedblockes an 
einer genau vorbestimmten Stelle. aufgelegt und von der eben- 
falls daruber befindlichen Zentrlervorrichtung 4 ausgerichtet . 
Die Seitenlasche 5 ist fertiggestanzt und besitzt bereits ihre 
endgUltige AuBenform sowie zwei nebeneinander angeordnete, in 
Fig. 1 nicht zu erkennende Gelenkbohrungen. Die Seitenlasche 
5 wird dann von in Fig. 1 nicht dargestellten beweglichen 
Greifern fUr den Transport der Telle bzw. der Kette.erfaBt 
und um ein vorbestimmtes MaB auf der Montagebahn 1 nach rechts 
weitergeschoben,bis sie genau unterhalb der Zufuhrungseinrich- 
tung 3 fur die rait 6 bezeichneten Rollen der Rollenkette liegt. 
Die Rollen 6 werden von der Zufuhrungseinrichtung 3 auf die 
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Seitenlasche 5 aufgelegt und mittels der oberhalb der Lasche 
_ 5 angeordneten Zentriervorrichtung 4 sowie mittels einer 
FUhrung 7 in ihre gegenUber der Seitenlasche 5 richtige Lage 
gebracht und dort gehalten. Die Lasche 5 wird dann zusammen 
mit den Rollen 6 von den beweglichen Greif ern zur nachsten 
Station verschoben, wo eine weitere ZufUhrungseinriehtung 5 
zwei HUlsen 8 zum Einbau zufUhrt. Diese beiden HUlsen 8 werden 
von der daruber angeordneten Zentriervorrichtung 4, die Zen- 
trier- und Montagewerkzeug 4a besi.tzt, und der unterhalb der 
Montagebahn 1 angeordneten Zentriervorrichtung 9, deren zwei 
Spindeln 9a als Gegenhalter und Montagewerkzeuge ausgebildet 
sind, derart unter Druck zur Montagebahn 1 hin verschoben, / 
dafl die der Montagebahn zugekehrten Endabschnitte der, Hulsen % 
8 durch die Rollen 6 hindureh in die Gelenkbohrungen der Sei- 
tenlasche 5 eingeprefit werden. Nachdem die Spindeln 4a und 9a 
wieder in ihre Ausgangsstellung zuruckgefahren sind, befordern 
die in Pig. 1 nicht dargestellten Greifer die Seitenlasche 5 
. mit den montierten Rollen 6 und HUlsen 8 zur nachsten Zu- 
fUhrungseinriehtung 3 weiter, wo eine zweite Seitenlasche 5 
auf die der Montagebahn 1 abgekehrten freien Endabschnitte 
der HUlsen 8 mit Hilfe der Zentrier- und Montagevorrichtung 
4 aufgeschoben wird. 

Die HUlsen 8 bestehen in aller Regel nur aus einem 
gewickelten Blechstreifenabschnitt, so dafi deren Gelenkboh- ( 
rungen bei den vorbeschriebenen ArbeitsgSngen im Sinne einer 
Durchmesserverringerung leieht verformt werden, wobei gleich- 
zeitig der normalerweise runde Querschnitt ihrer Gelenkboh- 
rungen ebenfalls unregelmMBig verformt wird.- Um diese Ver- 
formungen zu korrigieren, werden von einer we iter en ZufUh- 
rungseinriehtung 3 in jede Gelenkbohrung eine Stahlkugel 10 
mit einem genau bemessenen Durchmesser eingefUhrt, die dann 
von zwei Spindeln 4b durch die Gelenkbohrungen der HUlsen 8 
hindurchgeprefit werden. Die Kugeln 10 fallen, nachdem sie die 
Gelenkbohrungen der HUlsen 8 passiert haben, durch eine nicht 
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dargestellte Offnung in der Montagebahn 1 hindureh in einen 
Sanmelbehalter, von wo aus sie wieder ihrer ZufUhrungsein- 
richtung 3 zugefUhrt werden. 

Die in dieser Weise vorgefertigten Kettenglied- 
blScke, die aus zwei Seitenlaschen 5, zwei Rollen 6 und zwei 
HUlsen 8 bestehen, werden von den beweglichen Greifern welter 
nach rechts verschoben unter eine Einrichtung zum ZufUhren 
von Gelenkstiften 11. Die Gelenkstifte 11 werden von den dar- 
Uber angeordneten Spindeln 4c in die Gelenkbohrungen der 
HUlsen 8 eingeschoben, und zwar derart, daB sie mit ihren der 
Montagebahn 1 zugekehrten Stirnflaehen auf der mit 12a be- 
zeichneten Bodenflache einer Flihrungsnut 12 in der Montage- 
bahn 1 aufliegen. Die Tiefe derFiihrungsnut 12 ist dabei so 
bemessen, daB der der Bodenflache 12a der FUhrungsnut 12 ab- 
gekehrte Endabsohnitt jedes Gelenkstif tes 11 jeweils nur um 
ein geringes, zur Zentrierung der naehf olgend auf gesetzten 
Einzelteile der Kette unbedingt notwendiges MaB die der 
Montagebahn abgekehrte auflere Oberflache des Kettenglied- 
blockes uberragt. Bevor die Gelenkstifte 11 in einen Ketten- 
gliedblock eingeschoben werden, wird dieser mit Hilfe einer • 
Zentriervorrichtung 1? auf der Montagebahn 1 genau zentriert, 
so daB Ausstanzungen beim EinfUhren der Gelenkstifte 11 und 
damit Beschadigungen, insbesondere der HUlsen 8, vermieden 
werden. 

Nach dem Einschieben der Gelenkstifte 11 in die 
einzelnen KettengliedblScke werden diese unter die nSchste 
Zufunrungseinrichtung 3 transportiert, welche jeweils zwei auf- 
einanderliegende Zwischenlaschen 1^ zuftihrt. Diese Zwischen- 
lasehen 14 werden wiederum von einer als Werkzeug dienenden 
Vorrichtung 4 auf die der Montagebahn 1 abgekehrten Endab- 
schnitte der Gelenkstifte 11 aufgeschoben. Die Gelenkstifte 
11 ragen im Bereich dieser Montagestelle relativ weit Uber 
die auflere, der Montagebahn 1 abgekehrte OberflSche der Ketten- 
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gliedbloeke hinaus, was im vorliegenden Pall vor allem des- 
halb mbglich ist, well die Zwischenlasphen 14 mit einera rela- 
tlv gfoflen Spiel auf den Gelenkstiften 11 gelagert sind, so 
daB aus diesem Grunde keine Ausstanzungen zu befiirchten sind. 
Grundsatzlich 1st es jedoch auch moglich, die Tiefe der FUh- 
rungsnut 12 auch an dieser Stelle so zu bemessen, daB die 
Gelenkstifte 11 nur wenig iiber die auBere, der Montagebahn 1 
abgekehrte Oberflache der Kettengliedblocke hinausragen. Durch 
das Aufsetzen der Zwischenlaschen 14 werden die einzelnen 
Kettengliedblocke erstmalig miteinander verbunden. Die Gelenk- 
stif te 11 ragen dabei nur noch geringfiigig iiber die der 
Montagebahn 1 abgekehrte auflere Oberflache der Zwischen- 
laschen 14 hinaus. Nach einer entspreehenden Verschiebung 
der nun schon zu einer, wenn auch nur teilweise fertigen 
Kette verbundenen Kettengliedblocke wird auf die Endabschnitte 
von Jewells zwei Gelenkstiften II, die bereits durch einen 
gomeinsamen Kettengliedblock hindurchgefiihrt sind, ein 
weiterer Kettengliedblock 15 aufgeschoben, der in gleicher 
oder ahnlicher Weise wie vorstehend beschrieben auf der 
gleichen oder einer anderen Vorrichtung hergestellt worden 
ist. Nach dem Aufsetzen des sweiten Kettengliedblockes auf 
die der Montagebahn 1 abgekehrten freien Endabschnitte der 
Gelenkstifte 11 werden diese zusaramen mit den Ubrigen Teilen 
der Kette in den Bereich eines Hubwerkzeuges 16 transportiert, 
dessen Stempel 16a anschlieflend gerade so weit nach oben aus- 
fahrt, daB sich dessen Stirnflache auf einer Ebene mit einer 
urn eine Stufe hoher gelegenen Bodenflache 12b der Fuhrungsnut 
12 befindet. Dies hat zur Folge, daB die Gelenkstifte 11 so 
weit hochgeschoben werden, daB ihre der Bodenflache 12a zuge- 
kehrten Stirnflachen ebenfalls auf gleicher Ebene mit der 
hoher gelegenen Bodenflache 12b liegen, Gleichzeitig Oder un- 
mittelbar nach dem HochdrUcken der Gelenkstifte 11 wird aus 
der dariiber angeordneten Zufuhrungseinrxchtung j5 eine AuBen- 
lasche 17 freigegeben, die von den zugeordneten Werkzeugen 
fest auf die der Montagebahn abgekehrten Endabschnitte der 
Gelenkstifte 11 aufgeprefit wird. 
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Die nunmehr schon f ast fertige Rollenkette wird 
von den in Fig. 1 nicht dargestellten beweglichen Greifern 
welter nach rechst befordert. Um ein Rangehbleiben der der 
Montage bahn 1 zugekehrten Endabschnitte der Gelenkstifte 11 
zu verhindern, ist die obere, mit 18 bezeichnete Kante der 
Bodenflaehenabstufung abgeschragt. Die nun noch fehlende, der 
Montagebahn zugekehrte Aufienlasche 19 wird Uber eine in Pig. 
1 nicht sichtbare ZufUhrungseinrichtung in eine Offnung 20 
in der Bodenflache 12b der FUhrungsnut 12 hineingeschoben. 
Sie wird dort von einer als Zentriervorrichtung und als 
Montagewerkzeug ausgebildeten Vbrriehtung 21 in die riehtige 
Lage gebracht und auf die der Montagebahn 1 zugekehrten End- 
abschnitte der Gelenkstifte 11 aufgeprefit. Als Gegenhalter 
dient dabei ein Stempel 22, der auf die Kette abgesenkt wird. 
und verhindert, dafi diese beim Aufpressen der Aufienlasche 19 
ausweicht. Die nunmehr fertiggestellte Kette kann mit Hilfe 
eines absenkbaren Egalisierungswerkzeuges 2} gerichtet werden, 
womit vor allem erreicht werden soli, dafi die Gelenkstifte 11 
an beiden Seiten gleich welt die aufieren Oberf lachen der 
Aufiehlaschen Uberragen. 

Die in Fig. 1 zwischen den ersten Montagestellen 
sichtbaren LUcken zwischen den einzelnen Kettengliedern sind 
in Wirkliohkeit naturgemafi nicht vorhanden. Nur der klareren 
Darstellung wegen sind die zwischen den einzelnen Montage- 
stellen befindlichen Kettengliedteile fortgelassen worden. 
Die in Fig. 1 nicht sichtbaren beweglichen Greifer fUr den 
Transport der Einzelteile bzw. der Kette sind ebenf alls nur 
zur klareren Darstellung in Fig. 1 forfeelassen worden. In 
Fig. 2 de- 3 egen ist einer dieser Greifer dargestellt und mit 
24 bezeichnet. Jeder der Greifer 24 ist an einer Transport- 
kette 25 befestigt, die als Rollenkette ausgebildet ist, wo- 
bei der Greifer 24 gleichzeitig Jewells eine Aufienlasche der 
Transportkette 25 bildet. Die Transport kette 25 ist zwischen 
zwei leistenartigen Ansatzen 26 und 27 der Montagebahn 1 bzw. 
eines Fuhrungsstlickes 28 geftthrt. Der Greifer 24 umschliefit 
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die auf der Montagebahn 1 geftthrte Seitenlasche 5 sowie die 
Rollen 6 Jewells etwa zur HSIfte. Auf der dem Greifer 24 ab- 
• gekehrten Seite sind die Rollen 6 und mit ihnen die Seiten- 
laschen 5 von einer Fuhrungsschiene 29 gefiihrt. Urn die trotz 
• dieser genauen FUhrung noch verbleibenden restliehen Lage- 
differenzen zwischen der Querschnittsflache der in Fig. 2 
nicht zu erkennenden Gelenkbohrung der Hiilse 8 und derStirn- 
flache eines dariiber bereits in eine ZufUhrungsbohrung ein- 
geschobenen Gelenkstif tes 11 zu beseitigen, wird der mit 13 a 
bezeichnete Zentrierdorn einer Zentriervorriehtung 13-von 
unten nach oben in die Gelenkbohrung der betreffenden HUlse 8 
eingeschoben. Der Zentrierstif t 13a ist dabei so bemessen und 
an den oberen Randkanten abgesehragt, daS geringfugige tin- ( 
genauigkeiten in der Lage der betreffenden Hiilse 8 bzw. der 
iibrigen Telle 5 und 6 des Kettengliedbloekes korrigiert wer- 
den. WShrend der Zentrierstif t 13a nach unten zuriickgef ahren 
wird, driickt die Spindel 4c den Gelenkstif t 11 durch die 
FUhrungsbohrung hindurch in die Gelenkbohrung der HUlse 8, 
und zwar so weit, dafi dieser mit seiner der Montagebahn 1 
zugekehrten Stirnflache auf der BodenflSche 12a der Fuhrungs- 
nut 12 aufruht. 

Die Zuftihrung der Gelenkstif te 11 geschieht bei 
der Ausfiihrungsform nach Fig. 2 tiber ein Zufiihr U ngsrohr 30, 
das in einem Zufuhrungs stuck 31 endet. Unterhalb des Zufiih- 
rungsstiickes 31 ist ein Gleits.chlitten 32 angeordnet, in dem ( 
auch die Fuhrungsbohrung eingebracht ist. In dieser befindet 
sich in Fig. 2 gerade ein Gelenkstif t 11. Nach dem Eindrticken 
dieses Gelenkstif tes 11 in die Gelenkbohrung der Hulse 8 durch 
die Spindel 4c und nachdem diese wieder aus der Fiihrungsboh- 
rung herausgezogen worden ist, wird der Gleitschlitten 32 
nach rechts gezogen, bis sich die Fuhrungsbohrung genau unter- 
halb der Bohrung des Zufiihrungsstiickes 31 befindet. Da beide 
Bohrungen um ein geringes MaB grSBer bemessen sind als der 
AuSendurchmesser des Gelenkstiftes 11 mit einer der Gelenk- 
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stifte 11 in die Fuhrungsbohrung, wahrend der naehfolgende 
Gelenkstift 11 aufgrund der axialen Lange des ersten nicht 
mehr in die Fuhrungsbohrung des Gleitschlittens 32 eindringen 
kann. Dieser wird wieder in seine Ausgangsstellung zuriickge- 
schoben, wie sie in Fig. 2 dargestellt ist. Der nun in der 
Fuhrungsbohrung befindliche Gelenkstift 11 wird durch ein 
HaltestUck 33 gehalten, so daB der Gelenkstift 11 nicht vor- 
zeitig nach unten auf den Kettengliedblock herunterf alien kann. 

Die Fig. 3 vermittelt aufgrund des grSfleren MaS- 
stabes ein wesentlich klareres Bild von der Stelle bei A in 
Fig. 1. Die Bezugszeichen in Fig. 3 entsprechen den Bezugs- 
zeiohen in Fig. 1 und bezeichnen die gleiehen Teile. In 
Fig. 3 ist im Gegensatz zu Fig. 1 lediglich der Antrieb des 
Hubwerkzeuges 16 sowie des Werkzeuges 21 zum Aufpressen der 
der Montagebahn 1 zugekehrten AuBenlasche 19 dargestellt. 
Beide Werkseuge sind uber ein LagerstUck 3^ miteinander ver- 
bunden, wobei Langendifferenzen durch Verstellmuttern 35 aus- 
geglichen werden konnen. Fluchtfehler der Fuhrungsbohrungen 
werden durch die Gelenke 36 ausgegliehen. In dem LagerstUck 
34 ist eine Rolle 37 gelagert, die auf einer Nockenbahn 38 
einer Nockenwelle 39 abrollt. 

Fig. 4 zeigt in schematischer Darstellung die 
Stellung der Gelenkstifte 11 in verschiedenen Phasen der 
Herstellung einer Laschenkette , die bislang stets von Hand 
zusairanengebaut werden muBte. Die strichpunktiert dargestellten 
Gelenkstifte 11 deuten an, dafi diese von oben eingefUhrt wor- 
den sind. Trotzdem ragen sie nur geringfugig iiber die der 
Montagebahn 1 abgekehrte AuBenflSche der an dieser Stelle 
auBeren Lasche hinaus. Von dem ersten rait 16b bezeichneten 
Hubwerkzeug werden jeweils zwei Gelenkstifte 11 so weit nach 
oben zuruckgeschoben, wie dies zum Aufsetzen zweier weiterer 
Laschen gerade notwehdig und ausreichend ist. Der in Fig. 4 
dargestellte Langenabschnitt kann dabei sogar noch geringer 
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sein, well schon ein kleiner Vorsprung zur Zentrierung der 
Laschen ausreicht. Das gleiche wie f«r das Hubwerkzeug 16b 
gilt auch filr das zweite Hubwerkzeug 16c und fur eventuelle 
weitere Hubwerkzeuge 16, wobei die Anzahl der notwendigen Hub- 
werkzeuge von der Anzahl der auf jeden Gelenkstift 11 aufzu- 
set^enden Laschen abhangig ist. 

Die im vorstehenden am Beispiel einer Rollenkette 
nit zwei parallel zueinander angeordneten Kettengliedblocken 
und am Beispiel einer nur aus Laschen bestehenden Laschenkette 
beschriebene Erfindung laBt sich sinngemafi in gleicher Weise 
auch bei alien anderen Laschenketten anwenden, gegebenenf alls 
auch bei einer Vorrichtung, die zum Zusammenbau anderer Ein- 
zel telle vorgesehen ist. 
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(IT) Vorrichtung zum Zusammenbau von Laschenketten, 
insbesondere von Rollenketten rait einem oder mehreren parallel 
nebeneinander angeordneten Kettengliedblocken, bel welcher 
eine ebene, vorzugsweise horizontal verlaufende, Montagebahn 
vorgesehen ist, der Einrichtungen zum Zufilhren der Einzelteile, 
Fixier- und Spannelemente sowie Werkzeuge zur Montage der 
Einzelteile und bewegliche Greifer flir den Transport der 
Telle bzw. der Kette zugeordnet sind und auf der die einzel- 
nen Kettenglieder bzw. deren Teile rait senkrecht zur Ebene 
der Montagebahn sich erstreckenden Gelenkachsen geftihrt sind, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Mon- 
tagebahn (1) eine in deren Langsrichtung verlaufende Ftihrungs- 
nut (12) aufweist, die sich von der Montagestelle der Gelenk- 
stifte (11) der Kette bis zum Ende der Montagebahn (1) er- 
streckt und deren Bodenflache (12a, 12b) als Anschlag- und 
FUhrungsflache zur axialen Fixierung und Ftlhrung der Gelenk- 
stifte (11) in Bezug auf die anderen bereits montierteh Ein- 
zelteile der Kette ausgebildet ist. 



2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Bodenflache (12a, 12b) 
der Fuhrungsnut (12) eine oder mehrere Stufen besitzt, deren 
Hohen so bemessen sind, daB der der Bodenflache (12a, 12b) ab- 
gekehrte Endabschnitt jedes Gelenkstif tes (11) jeweils nur urn 
ein geringes, zur Zentrierung der nachfolgend aufgesetzten ' 
Einzelteile der Kette unbedingt notwendiges MaB die der Mon- 
tagebahn (1) abgekehrte auBere Oberflache der bereits montier- 
ten Einzelteile tiberragt. 
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3. Vorrichtung nach Anspruch 2, d a d u r a h 
gekenn zeiehnet, daB jeweils kurz vor einer 
Stufe in der BodenflSche (12a, 12b) der Ftlhrungsnut (12) ein 
in diese eingelassenes, senkrecht zur Montagebahn (1) ver- 
schiebbares Hubwerkzeug (16) angeordnet ist, welches zum 
axialen Verschieben von vorzugsweise zwei Gelenkstiften (11) 
entsprechend der Ebene des nachfolgenden Bodenf lachenab- 
sehnittes der PUhrungsnut (12) Vorgesehen ist. 

4. Verfahren zum Zusammenbau von Lasehenketten 
unter Verwendung der Vorrichtung nach Anspruch 1 oder einem 
der folgenden, bei dem zunaehst einige Einzelteile der Kette 
durch Einfiihrung von Gelenkstiften in deren Gelenkbohrungen 
miteinander verbunden werden, wobei die Gelenkstif te etwa 
senkrecht zur Montagebahn eingeftihrt werden, wonach die tibri- 
gen Einzelteile der Kette auf die Endabschnitte der Gelenk- 
stifte aufgeschoben und befestigt werden, d a d u r c h 
gekennzeichnet, daB die Gelenkstif te (11) v 

. beim Einf tihren in die Gelenkbohrungen der Einzelteile wesent- 
lich weiter zur Montagebahn (1) hin in die Bohrungen der Ein- 
zelteile eingeschoben werden als es ihrer endgUltigen Lage 
bei fertiggestellter Kette entspricht. 

5. Verfanren nach Anspruch k, dadureh 
gekennzeichnet, daB die Gelenkstif te (11) mit 
ihrer der Montagebahn (1) zugekehrten Stirnfi£3che durch die 
Gelenkbohrungen hindurch bis gegen die Bodenflache (12a, 12b) 
der PUhrungsnut (12) geschoben werden, derart, daB sie nur 
noch urn ein geringes zur Zentrierung der nachfolgend raontier- 
ten Einzelteile notwendiges MaB die der Montagebahn (1) abge- 
kehrte auBere Oberf lache des auBeren Einzelteils iiberragen. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadureh 
gekennzeichnet, daB die Gelenkstif te (11) vor- 
zugsweise nach jedem Auf setzen eines weiteren Einzelteils der 
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Kette von einem Hubwerkzeug (16) in axialer Richtung unter 
VergroBerung ihres Abstandes von der Montagebahn (1) senkrecht 
zu dieser verschoben werden, derart, dafl sie nur urn ein ge- 
ringes, zur Zentrierung der nachfolgend montierten Einzelteile 
notwendiges MaB die der Montagebahn (1) abgekehrte auflere 
Oberflache des auSeren Einzelteils Uberragen. 

7. Verfahren zum Zusammenbau einer Rollenkette 
mit zwei parallel nebeneinander angeordneten Kettenglied- 
blocken nach Anspruch 4 oder einem der folgenden, d a d u rch 
gekennzeichnet , dafl In die Gelenkbohrungen der 
in der gleichen oder einer anderen Vorrichtung vorgefertigten 
Kettengliedblocke (15) Gelenkstifte (11) eingefUhrt werden, 
auf die zunachst ein oder mehrere Zwischenlaschen (14) und 
dann Jewells ein weifcerer Kettengliedblock (15) aufgeschoben 
werden, wonaeh zuerst die der Montagebahn (1) abgekehrte und 
danach die der Montagebahn (1) zugekehrte AuBenlasehe (17, 19) 
aufgepreflt wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 4 oder einem der fol- 
genden, dadurch g ekennzeichnet,daS die 
der Montagebahn (1) zugekehrte AuBenlasehe (19) durch eine 
Offnung (20) in der Ffihrungsnut (12) der Montagebahn (1) zuge- 
fiihrt und von dort her auf die ansonsten fertigmontierte Kette 
aufgepreBt wird. 

9. Verfahren nach Anspruch 6 oder einem der fol- 
genden, dadurch g e k e n n z e i c h n e t , dafl die 
axiale Verschiebung der Gelenkstifte (11) durch die Hubwerk- 
zeuge (16) jeweils kurz vor dem Aufsetzen des nachsten zu 
zentrierenden Einzelteils erfolgt. 

10. Verfahren nach Anspruch 6 oder einem der An- 
sprUehe 7 oder 8, dadurch gekennzeichnet, 
dafl die axiale Verschiebung der Gelenkstifte (11) durch die 
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Hubwerkzeuge (16) Jewells gleichzeitig mit dem Auf setzen 
des nachsten zu zentrierenden Einzelteils erfolgt. 
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